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Abstract of DE4311196 

The valve needle (6) of a needle valve of a plastics injection nozzle has an undercut (16) behind its 
needle head (9). The needle head (9) is moved from its position in which it is closing an inlet opening 
(10) of a mould (3) into its position opening into a mould cavity (1 1 ) of the mould (3). The polymer melt 
flowing in along the undercut (16) is deflected radially outwards by the end piece (14) of the needle 
head (9). This has the effect of preventing the polymer melt hitting as a jet against a lining (13) on the 
opposite wall (12) of the mould cavity (11) and causing damage or undesired markings there. 
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(3) Kunststoff-Spritzduse mit Nadelventil 

(57) Die Ventilnadel (6) eines Nadelventils einer Kunststoff- 
Spritzduse weist hinter ihrem Nadelkopf (9) eine Hinter- 
schneidung (16) auf. Der Nadelkopf (9) wird aus seiner 
Stellung, in der er eine Einspritzoffnung (10) eines Form- 
werkzeugs (3) verschlie&t, in seine Off nungsstellung in einen 
Formhohlraum (11) des Formwerkzeugs (3) hineinbewegt. 
Die entlang der Hinterschneidung (18) einstromende Kunst- 
stoffschmelze wird durch den Stirnkorper (14) des Nadel- 
kopfes (9) radial nach au&en umgelenkt Dadurch wird 
verhindert, daft die Kunststoffschmelze als Strahl auf eine 
Einlage (13) an der gegenuberliegenden Wand (12) des 
Formhohlraums (11) auftrifft und dort Beschadigungen oder 
unerwunschte Markierungen verursacht. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Kunststoff-Spritzduse 
zum Einspritzen von Kunststoffschmelze in einen Form- 
hohlraum eines Formwerkzeugs, mit einem Dfisenge- 5 
hfiuse, das einen SchmelzekanaJ umschlieBt, und mit ei- 
nem Nadelventil, das eine mittels eines Nadelantriebs 
langsverschiebbare Ventilnadel aufweist, deren Nadel- 
kopf im geschlossenen Zustand des Nadeiventils eine 
Einspritzdffnung des Formwerkzeugs verschlieBt 10 

Derartige Kunststoff-Spritzdusen, die ublicherweise 
als HeiOkanaldQsen ausgefuhrt sind, dienen dazu, die 
zum Herstellen von Kunststoffteilen bendtigte thermo- 
plastische Kunststoffschmelze in den Formhohlraura 
des Formwerkzeugs einzubringen. Da SpritzdOsen ohne 15 
Nadelventil am fertiggestellten Kunststoffteil einen vor- 
springenden Angufi hinterlassen, der anschliefiend ab- 
getrennt werden muB, werden Nadelventile verwendet, 
deren Ventilnadeln im geschlossenen Zustand die je- 
weils zugeordnete Einspritzdffnung des Formwerk- 20 
zeugs verschlieBen. In diesem geschlossenen Zustand 
schlieBt die Stirnflache des Nadelkopfes vorzugsweise 
blindig mit der Innenflache des Formwerkzeugs ab, so 
daB nach dem Einspritzen der Kunststoffschmelze und 
dem VerschlieBen des Nadeiventils eine glatte Werk- 25 
stuckoberflache ohne AnguB verbleibt 

Zum Offnen des Nadeiventils wird bei diesen bekann- 
ten Kunststoff-Spritzdflsen die Ventilnadel mittels eines 
Nadelantriebs, beispielsweise eines hydraulischen oder 
pneumatischen Zylinders, aus ihrer SchlieBstellung zu- 30 
rtickgezogen, um die Einspritzdff nung so weit freizuge- 
ben, daB die Kunststoffschmelze aus dem Schmelzeka- 
nal der Spritzdiise in den Formhohlraum des Form- 
werkzeugs eintreten kann. Beim Herstellen von dUnn- 
wandigen Kunststoffteilen trifft der eintretende Strahl 35 
von Kunststoffschmelze auf die der Einspritzdffnung 
gegenaberliegende Innenwand des Formwerkzeugs, be- 
vor er seitlich in den Formhohlraum weiterstrdmt Ge- 
spritzte Kunststoffteile werden in zunehmendem MaBe 
als Verbundteile hergestellt, die an ihrer einen AuBen- 40 
flache eine Schicht aus einem anderen Material aufwei- 
sen, das zu diesem Zweck in den Formhohlraum des 
Formwerkzeugs eingelegt wird, beispielsweise eine 
Kunststoff- und/oder Metallfolie oder ein Textilstoff. 
Diese eingelegten Materialien sind in den meisten Fal- 45 
len sehr dunn und empfindlich. Der auftreffende Strahl 
von Kunststoffschmelze kann diese Materialien bescha- 
digen oder zumindest unerwilnschte Falten oder sonsti- 
ge Markierungen hervorrufen, die beim fertiggestellten 
Kunststoffteil an der AuBenflache sichtbar sind. 50 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Kunststoff- 
Spritzduse der eingangs genannten Gattung so auszu- 
bilden, daB ein stdrender EinfluB des in den Formhohl- 
raum eintretenden Strahls von Kunststoffschmelze auf 
ein eingelegtes Material verhindert wird. 55 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, 
daB der Nadelkopf hinter einem in die Einspritzdffnung 
passenden Stirnkdrper mindestens eine Hinterschnei- 
dung aufweist, und daB der Nadelkopf aus seiner die 
Einspritzdffnung verschlieBenden Stellung in seine Off- 60 
nungsstellung in den Formhohlraum hineinbewegbar 
ist 

Da der Nadelkopf zur Freigabe der Einspritzdffnung 
nicht zurQckgezogen, sondern vorgeschoben wird, bil- 
det der im Bereich der Hinterschneidungen des Nadel- 65 
kopfes freigegebene Raum die Durchtrittskan&ie, durch 
die die Kunststoffschmelze in den Formhohlraum ein- 
tritt Am vorderen Ende der Hinterschneidungen wird 
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die Strdmung der Kunststoffschmelze aus ihrer im we- 
sentlichen axialen Strdmungsrichtung in eine im wesent- 
lichen radiale Strdmungsrichtung nach auBen umge- 
lenkt Die Kunststoffschmelze tritt somit seitlich in 
Richtung des Fonnhohlraums aus und trifft nicht unmit- 
telbar auf die gegenQberliegende Innenwand des Form- 
hohlraums, die das eingelegte Material tragt Deshalb 
besteht keine Gefahr, daB der Strahl von Kunststoff- 
schmelze dieses Material beschadigt oder an dieser Stel- 
ie unerwunschte Markierungen hinterlaBt Es ist deshalb 
moglich, mit hoher Einspritzleistung und somit hoher 
Geschwindigkeit des in den Formhohlraum eintreten- 
den Strahls der Kunststoffschmelze auch dunnwandige 
Kunststoffteile mit einer empfindlichen Einlage von bei- 
spielsweise Folie oder Textilstoff herzustellen, ohne daB 
an der der Einspritzdffnung gegeniiberliegenden Hohl- 
raumwand Beschadigungen oder unerwunschte Mar- 
kierungen auftreten. 

GemaB einer bevorzugten Ausfflhrungsform der Er- 
findung ist vorgesehen, daB der Nadelkopf einen im 
wesentlichen scheibenfdrmigen Ventilteller bildet, an 
den sich ein Nadelschaft von kleinerem Durchmesser 
anschlieBt Der Nadelkopf hat hierbei angenahert die 
Form eines Pilzes, so daB sich die eintretende Kunst- 
stoffschmelze radial nach alien Richtungen gleichmaBig 
verteilt 

GemaB einer anderen bevorzugten AusfOhrungsform 
der Erfindung ist vorgesehen, daB die Hinterschneidun- 
gen des Nadelkopfes von mehreren seidichen Anfla- 
chungen der Ventilnadel gebildet werden, vorzugsweise 
von drei seitlichen, achsparailelen Anflachungen, die ei- 
nen im Querschnitt angenahert dreieckfdrmigen Nadel- 
schaft begrenzt Diese AusfUhrung hat den Vorteil, daB 
die Ventilnadel auch in ihrer ausgefahrenen Offnungs- 
stellung jeweils im Bereich zwischen den Anflachungen 
noch in der Einspritzdffnung zentriert wird. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des Erfin- 
dungsgedankens sind Gegenstand weiterer Unteran- 
spruche. 

Nachfolgend werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfin- 
dung naher beschrieben, die in der Zeichnung darge- 
stellt sind. Es zeigt 

Fig. 1 eine Kunststoff-SpritzdQse mit einem Nadel- 
ventil in einem Teil-Langsschnitt, 

Fig. 2 einen Teilschnitt langs der Linie II-II in Fig. 1, 

Fig. 3 eine andere AusfQhrungsform eines Nadeiven- 
tils einer Kunststoff-Spritzduse in einem Teilschnitt im 
geschlossenen Zustand des Nadeiventils, 

Fig. 4 einen Schnitt langs der Linie IV-IV in Fig. 3 
durch die Ventilnadel, 

Fig. 5 in einem Teilschnitt ahnlich der Fig. 3 das Na- 
delventil im gedffneten Zustand, 

Fig. 6 einen Teilschnitt ahnlich der Fig. 1 mit einer 
abgewandelten AusfUhrung des Dusengehauses und 

Fig. 7 in einer Darstellung ahnlich der Fig. 6 eine wei- 
tere abgewandelte AusfUhrung der Ventilnadel und des 
Dusengehauses. 

Die in Fig. 1 dargestellte Kunststoff-Spritzduse 1 ist 
in einer hierfttr vorgesehenen Ausnehmung 2 eines 
Formwerkzeugs 3 zum Spritzen von thermoplastischen 
Kunststoffteilen eingesetzt Die Kunststoff-Spritzduse 1 
weist ein im wesentlichen zylindrisches Dusengehause 4 
auf, das einen zentralen Schmelzekanal 5 umschlieBt, 
durch den die Kunststoffschmelze zugef flhrt wird 

Eine Ventilnadel 6 ist bei dem dargestellten Ausfflh- 
rungsbeispiel zentrisch im Dusengehause 4 angeordnet 
und kann durch einen Nadelantrieb 7, der in Fig. 1 sche- 
matisiert als pneumatischer Zylinder angedeutet ist, 



DE 43 11 

3 

axial verschoben werden. Die Ventilnadel 6 wird von 
drei radial in den Schmelzekanal 5 ragenden StQtzstif ten 
8 gestQtzt und gefQhrt, wie besonders deutlich in Fig. 2 * 
dargestelltist 

Im geschlossenen Zustand des Nadelventils ver- 5 
schlieQt die Ventilnadel 6 mit ihrem Nadelkopf 9 eine 
Einspritzdffnung 10 des Formwerkzeugs 3. Das Form- 
werkzeug 3 weist einen Formhohlraum 11 auf. Zur Her- 
stellung eines VerbundwerkstQcks ist in den Formhohl- 
raum 1 1 an der der Einspritzdf fnung 10 gegenQberlie- 10 
genden Innenwand 12 beispielsweise ein Textiistoff 13 
oder eine Metallfolie eingelegt 

Die Einspritzdffnung 10 wird im geschlossenen Zu- 
stand des Nadelventils von einem Stirnkdrper des Na- 
delkopfes 9 dichtend verschlossen, der bei dem Ausftih- 15 
rungsbeispiel nachFig. 1 als scheibenfdrmigerVentiltel- 
ler 14 ausgebildet ist An diesem Ventilteller 14 schlieBt 
sich ein zylindrischer Nadelschaft 15 von kleinerem 
Durchmesser als dem des Ventiltellers 14 aa Durch die- 
sen kleineren Durchmesser des Ventilschaftes 15 wird 20 
hinter dem Stirnkdrper des Nadelkopfes 9, namlich hin- 
ter dem Ventilteller 14, eine umlaufende Hinterschnei- 
dung 16 gebildet 

Wenn der Nadelkopf 9 aus seiner die Einspritzdff- 
nung 10 verschlieBenden Stellung in seine in Fig. 1 dar- 25 
gestellte Offnungsstellung bewegt wird, wird er durch 
den Nadelantrieb 7 vorgefahren, so daB der Nadelkopf 9 
in den Formhohlraum 11 ragt Dadurch wird im Bereich 
der Hinterschneidung 16 zwischen dem Ventilschaft 15 
und dem Rand der Einspritzdffnung 10 ein Eintrittska- 30 
nal freigegeben, durch den die Kunststoffschmelze in 
den Formhohlraum 11 einstrdrat, wie in Fig. 1 mit Pfei- 
ien angedeutet ist Der Obergang vom Nadelschaft 15 
zum Ventilteller 14 wird von einer abgerundeten umlau- 
fenden Hohlkehle 17 gebildet Dadurch wird die Strd- 35 
mung der Kunststoffschmelze gleichformig radial nach 
auBen umgelenkt, so daB die Kunststoffschmelze ange- 
nShert in Richtung der Ebene des verhaltnismaBig Aa- 
chen Formhohlraums 11 in diesen eintritt und nicht auf 
die gegenuberliegende Wand 12 und somit auch nicht 40 
auf den eingelegten Stoff 13 trifft. 

Das in den Fig. 3—5 dargestellte AusfQhrungsbeispiel 
unterscheidet sich von dem Ausfahrungsbeispiel nach 
den Fig. 1 und 2 im wesentlichen dadurch, daB die Hin- 
terschneidungen 16 des Nadelkopfes 9 der Ventilnadel 6 45 
von drei seitlichen, achsparallelen Anflachungen 18 der 
Ventilnadel 6 gebildet werden. Wie man besonders 
deutlich aus Fig. 4 erkennt, begrenzen die drei seitlichen 
Anflachungen 18 einen im Querschnitt angen&hert drei- 
eckfdrmigen Nadelschaft 15'. Die Breite der Anflachun- 50 
gen 18 ist hierbei so gewahlt, daB zwischen benachbar- 
ten Anflachungen 8 jeweils noch ein schmaler Streifen 
19 der Umfangsflache der Ventilnadel 6 verbleibt, der 
die Ventilnadel 6 im gedffneten Zustand (Fig. 5) des 
Nadelventils an der Innenwand der Einspritzdffnung 10 55 
zentriert und fiihrt, so daB auf eine gesonderte Zentrie- 
rung und Ftihrung wie beispielsweise durch die StQtz- 
stifte 8 beim Beispiel nach Fig. 1 verzichtet werden 
kann. 

Auch bei der AusfQhrung nach den Fig. 3 und 5 gehen 60 
die Anflachungen 18, die die Hinterschneidungen des 
Nadelkopfes 6 bilden, mit einer Abrundung 20 in den 
scheibenfdrmigen Ventilteller 14 Qber. Dadurch wird 
auch bei dieser AusfQhrung eine sanfte Umlenkung der 
Strdmung der Kunststoffschmelze erreicht, wie in Fig. 5 65 
in der gedffneten Stellung gezeigt ist, bei der der Nadel- 
kopf 9 in den Formhohlraum 11 ragt 

Bei der in Fig. 6 gezeigten, abgewandelten AusfQh- 
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rungsform ist die Hohlkehle (17) mit wesentlich kleine- 
rem Radius aufgefQhrt als bei der AusfQhrung nach 
Fig. 1. Dadurch wird eine scharfere Umlenkung der 
Schmelzestrdmung in die Ebene des verhaltnismaBig 
flachen Formhohlraums (11) erreicht 

Weiter ist in Fig. 6 gezeigt, daB das DQsengehause (4) 
mit seinem die Einspritzdffnung (10) umgebenden Rand 
(4a) bis an den Formhohlraum (1 1) heranreicht Dadurch 
wird erreicht, daB das DQsengehause (4), das besser als 
das umgebende Formwerkzeug (3) auf der fQr die 
Kunststoffschmelze optimalen Temperatur gehalten 
werden kann, den Schmelzekanal (5) auch im Bereich 
der Einspritzdffnung (10) bis unmittelbar zum Eintritt in 
der Formhohlraum (11) umgibt Das DQsengehause (4) 
ist an seinem dem Formhohlraum (11) zugekehrten 
Rand (4a) wie eine ringfdrmige, sich verjQngende 
Schneide ausgefQhrt Zugleich wird dadurch erreicht, 
daB die dem zu spritzenden WerkstQck zugekehrte hei- 
Be Fiache des DQsengehauses (4), namlich der schmale 
Rand (4a), mdglichst klein ist, so daB auf der WerkstQck- 
oberflache keine durch Hitze verursachten Markierun- 
gen verbleiben. 

Der der Einspritz6ffnung (10) zugekehrte Rand des 
Formwerkzeugs (3) ist ebenfalls wie eine schmale um- 
laufende Schneide ausgefQhrt 

In Fig. 7 ist gezeigt, daB der Nadelschaft (15) an sei- 
nem den Ventilteller (14) tragenden Ende mit einem 
zentralen, sich in Nadellangsrichtung erstreckenden 
Hohlraum (21) versehen sein kann. Dadurch ist die Mas- 
se der Ventilnadel (6) im Bereich des Nadelkopfes ver- 
ringert, so daB sich der Nadelkopf schneller aufheizt 
Diese AusfQhrung ist vor allem fQr Kunststoffe geeig- 
net, die einen nur sehr engen Temperaturspielraum zu- 
lassen. Deshalb ist bei dieser AusfQhrung auch der die 
Einspritzdffnung (10) umgebene Rand (4b) des DQsen- 
gehauses (4) breiter ausgefQhrt als beim Beispiel nach 
Fig. 6. 

PatentansprQche 

1. Kunststoff-SpritzdQse zum Einspritzen von 
Kunststoffschmelze in einen Formhohlraum eines 
Formwerkzeugs, mit einem DQsengehause, das ei- 
nen Schmelzekanal umschlieBt, und mit einem Na- 
deiventil, das eine mittels eines Nadelantriebs 
langsverschiebbare Ventilnadel aufweist, deren 
Nadelkopf im geschlossenen Zustand des Nadel- 
ventils eine Einspritzdffnung des Formwerkzeugs 
verschlieBt, dadurch gekennzeichnet, daB der Na- 
delkopf (9) hinter einem in die Einspritzdffnung (10) 
passenden Stirnkdrper (14) mindestens eine Hinter- 
schneidung (16) aufweist und daB der Nadelkopf (9) 
aus einer die Einspritzdffnung (10) verschlieBenden 
Stellung in seine Offnungsstellung in den Form- 
hohlraum (1 1) hineinbewegbar ist 

2. Kunststoff-SpritzdQse nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Nadelkopf (9) einen im 
wesentlichen scheibenfdrmigen Ventilteller (14) bil- 
det an den sich ein Nadelschaft (15) von kleinerem 
Durchmesser anschlieBt 

3. Kunststoff-SpritzdQse nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Obergang zum Nadel- 
schaft (15) in den Ventilteller (14) von einer abge- 
rundeten umlaufenden Hohlkehle (17) gebildet 
wird. 

4. Kunststoff-SpritzdQse nach einem der AnsprQche 
1 —3, dadurch gekennzeichnet, daB die Ventilnadel 
(6) von mindestens drei radial in den Schmelzekanal 
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(5) ragenden StQtzstiften (8) gestOtzt und gefahrt 
wird 

5. Kunststoff-Spritzduse nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Hinterschneidungen (16) 
des Nadelkopfes (9) von mehreren seitlichen Anfla- 5 
chungen (18) der Ventilnadel (6) gebildet werdea 

6. Kunststoff-SpritzdQse nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB drei seitliche, achsparallele 
Anflachungen (18) einen iro Querschnitt angena- 
hert dreieckfGrmigen Nadelschaft (150 begrenzen. 10 

7. Kunststoff-Spritzduse nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Anflachungen (18) mit ei- 
ner Abrundung (20) in einen im wesentlichen schei- 
benformigen Ventilteller (14) ttbergehen. 

8. Kunststoff-Spritzduse nach Anspruch 1, dadurch 15 
gekennzeichnet, daB das Dttsengeh&use (4) mit sei- 
ne m die Einspritz&ffnung (10) umgebundenen Rand 
(4a) bis an den Formhohlraum (1 1) heranreicht 

9. Kunststoff-Spritzduse nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Nadelschaft (15) an sei- 20 
nem den Ventilsteller (14) tragenden Ende einen 
zentralen, sich in Nadeliangsrichtung erstrecken- 
den Hohlraum (21) aufweist 
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